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L'invention concerne une machine de presentation de pneumatiques, notamment 
destinee a la verification de Petat interieur et exterieur d'un pneumatique usage. 
De telles machines constituent generalement le premier poste d'un atelier de 
rechapage afin de determiner Petal interieur et exterieur de pneumatiques mais 
peuvent etre, bien entendu, egalement utilisees dans la fabrication de 
pneumatiques neufs par exemple pour le controle qualite de ces pneumatiques. 

Dans ce qui suit, on entendra par «interieur» d'un pneumatique la surface 
interieure du tore constituant le pneumatique et par « exterieur » du pneumatique 
la- surface exterieure de la bande de roulement, des flancs et des bourrelets du 
pneumatique. 

On sail que la plupart des pneumatiques peuvent etre rechapes, c'est-a-dire qu'il 
est possible, apres Pusure normale de la bande de roulement, de remplacer cette 
bande, et meme certaines nappes de renfort de la ceinture du pneumatique. Ces 
operations sont tres courantes pour les pneumatiques de vehicules de transport 
tels que les poids lourds et peuvent s'effectuer dans de veritables usines ou dans 
des ateliers de taille plus ou moins importante ou les problemes d'encombrement 
deviennent capitaux. 

Aujourd'hui on cherche de plus en plus a avoir des machines de presentation 
" flexibles " susceptibles d'accepter des pneumatiques de dimensions s'etalant 
dans une large plage, voire meme de realiser plusieurs operations telles que, par 
exemple, le controle interieur et exterieur du pneumatique, la reparation ou le 
brossage du pneumatique en vue de le rechaper. 

Un type courant de machines de presentation ou de verification existantes 
possedent un bati porteur d'un flasque destine a recevoir Pun des cotes du 
pneumatique a verifier, ce dernier etant dispose avec son axe de rotation 
horizontal, et porteur d'un support cooperant avec le flasque, dispose sous ledit 
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pneumatique, pour maintenir ce pneumatique en position. Un bras porteur de 
doigts d'ecartement des bourrelets du pneumatique est generalement dispose sur 
le cote accessible du pneumatique, c'est-a-dire celui oppose au flasque. 

II est clair que de telles machines sont a la fois encombrantes et limitees dans la 
5 plage des dimensions de pneumatiques acceptes. 

Par ailleurs, apparaissent egalement d'autres difficultes de fonctionnement de ce 
type de machines de presentation. En effet, il est necessaire, pour operer la 
verification complete de Pinterieur d'un pneumatique, etant donne l'accessibilite 
limitee a un cote de ce dernier, de verifier chaque cote separement en retirant le 

10 pneumatique apres verification du premier cote et en le reinstallant sur la 
machine apres rotation de 180° par rapport a son plan equatorial. II est clair que, 
d'une part, cette double operation augmente considerablement la duree .de la 
verification et, d'autre part, qu'elle necessite une manutention supplemental 
pour le retournement du pneumatique, qui n'est pas negligeable dans la mesure 

15 ou les pneumatiques concernes sont generalement de tres grandes dimensions. 

D'autres types de solutions proposent des machines de presentation de 
pneumatiques a axe horizontal dans lesquelles le pneumatique est amene a 1? aide 
d'une rampe jusqu'a ce qu'il repose sur un support horizontal porteur de deux 
rouleaux dont au moins un motorise pour permettre la rotation dudit pneumatique 

20 sur le support. Un tel support porte egalement deux bras dotes de doigts 
d'ecartement des bourrelets du pneumatique, respectivement positionnes de 
chaque cote dudit pneumatique. Un dispositif permet dans certains cas de 
surelever le niveau de ce support apres mise en place du pneumatique; neanmoins 
cette elevation reste limitee. En effet, les dispositifs connus consistent soit en des 

25 parallelogrammes dont V elevation est limitee par Tencombrement qu'ils 
supposent et les problemes de rigidite, soit des systemes ou la montee est limitee 
par le positionnement vertical fixe des extremites des bras. 
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De telles machines permettent de realiser la verification d'un pneumatique plus 
efficacement que les machines de presentation vues precedemment, ' le 
pneumatique etant ici generalement accessible simultanement par ses deux cotes. 
Cependant Pensemble du support et des bras empiete sur Pemplacement 
5 preferentiel pour un operateur pour observer Pinterieur du pneumatique. 
L'operateur est done contraint d'adopter des positions peu confortables ou il est 
notamment en permanence penche vers Pavant. Ce type de machines se revele 
done etre tres peu ergonomique. 

L'invention vise a pallier Pensemble de ces inconvenients. 

10 Selon Pinvention, la machine de presentation a axe horizontal de pneumatique 
autorisant un acces a Pinterieur dudit pneumatique, comporte un bati porteur 
d'un montant vertical sur lequel est monte a translation verticale un support du 
pneumatique, ledit support assurant seul le maintien et la rotation du 
pneumatique autour de son axe en etant en contact avec ce dernier uniquement 

15 par un tron^on torique dudit pneumatique, ce tron9on etant dispose sensiblement 
verticalement lorsque le pneumatique est installe sur la machine. 

De fa<?on surprenante et at contrario des connaissances et experiences de Phomme 
de Part en matiere de machines de presentation ou de verification de 
pneumatiques, cette machine realise le maintien en hauteur d'un pneumatique a 

20 axe horizontal par une prise uniquement laterale sur sa circonference tout en 
autorisant sans risque P acces de l'operateur a Pinterieur du pneumatique et en 
permettant egalement sa rotation. En effet, pour des questions de poids, puisqu'il 
s'agit comme on Pa deja dit generalement de pneumatiques de grandes 
dimensions, de stabilite et de garantie de tenue par rapport a l'operateur, les 

25 machines maintiennent generalement un pneumatique par un premier ancrage 
soutenant le pneumatique, dispose sous ce dernier et par des deuxiemes ancrages 
lateraux constitues par les bras. 
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Selon une caracteristique de T invention, le support du pneumatique comporte des 
premiers moyens d'appui du pneumatique, des deuxiemes moyens de maintien et 
d'ecartement des bourrelets dudit pneumatique et des troisiemes moyens d'appui 
et de rotation de ce dernier autour de son axe, ces trois moyens formant un 
5 systeme de triangulation garantissant la prehension du pneumatique et son 
maintien stable en position de travail de la machine. 

Ce systeme de triangulation suffit, en effet, contrairement aux a priori de 
Thomme du metier, a realiser la prehension d'un pneumatique en garantissant 
son bon maintien et sa stabilite 

10 D'autres caracteristiques et avantages de Tinvention apparaitront a la lecture d'un 
exemple de realisation d'une machine conforme a Tinvention en reference au 
dessin dans lequel : 

la figure 1 est une coupe verticale partielle d'une machine conforme a 
Tinvention dans laquelle sont representes en position de repos deux; ; 
15 pneumatiques de dimensions differentes, 

- la figure 2 est une coupe verticale partielle de la machine conforme a 
Tinvention dans une position de travail pour Tun des pneumatiques 
representes sur la figure 1, 

- la figure 3 est une representation en vue de face de la machine de presentation 
20 conforme a Tinvention, 

- la figure 4 est une coupe schematique partielle verticale de certains elements 
de la machine representee sur la figure 1, 



les figures 5A a 5C sont des representations partielles en vue de dessus 
illustrant le fonctionnement de la machine, 
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la figure 6 est une coupe verticale partielle de la machine conforme a 
Tinvention pour Tun des pneumatiques represents a la figure 1 dans deux 
positions de fonctionnement de ladite machine. 

Dans ce qui suit, on designera par les axes X'X, Y'Y et Z'Z represents sur les 
5 figures respectivement les directions dites laterale, verticale et transversale. 

Selon la figure 1, la machine 1 comporte un bati 10 qui comprend un montant 
vertical 2 directement fixe sur le sol de Pusine ou de P atelier. Sur ce montant 2 
est monte a translation verticale un support 3 d'accueil d'un pneumatique « a axe 
horizontal », c'est~a-dire que Paxe de rotation du pneumatique dispose sur le 
10 support appartient a un plan horizontal. Ce support est entraine grace a un cable 
20 et un dispositif de commande, tel qu'un bouton poussoir non represents, qui 
permet a Poperateur d'arreter la course du support a la hauteur de son choix et 
done de choisir en fonction de sa propre stature et de la dimension du 
pneumatique la hauteur a laquelle sera presente le pneumatique. 

15 Le support 3 porte des premiers moyens d'appui 4, 5 de la surface exterieure du 
pneumatique, des deuxiemes moyens 6, 7 de maintien du pneumatique sur la 
machine et d'ecartement des bourrelets dudit pneumatique, et des troisiemes 
moyens d'appui et de rotation 8 dudit pneumatique autour de son axe. 

Les premiers moyens d'appui sont constitues par deux rouleaux 4 et 5 montes 
20 libres en rotation autour d'axes paralleles entre eux et orientes selon la direction 
laterale, sur une extremite 31 du support 3 par P intermediate d'un levier 32 
monte sur ladite extremite, Paxe de rotation du pneumatique a presenter etant lui- 
meme paralleles a ces axes. 

Avantageusement le levier 32 est monte libre en rotation autour de Paxe 321, ce 
25 qui permet notamment a la machine d'accepter des pneumatiques dans une plage 
* ' dimensionnelles plus importante. 
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On.peut egalement envisager que les premiers moyens d'appui soient constitues 
par un seul rouleau, cependant la presence de deux rouleaux stabilise la position 
du pneumatique qui vient simultanement au contact des deux rouleaux, comme le 
montrent clairement les figures 2 et 6, et permet, comme on Pa dit precedemment 
d'elargir la plage dimensionnelle de pneumatiques acceptes par la machine. 

Les troisiemes moyens d'appui et de rotation comprennent un rouleau motorise 8 
d'axe parallele a la direction laterale, dont la surface exterieure est recouverte par 
un manchon 81 portant des stries afin d'entrainer le pneumatique a son contact en 
rotation. D'autres systemes facilitant I'entrainement en rotation par le rouleau 8 
peuvent etre envisages tels qu'un grillage par exemple. 

Le rouleau motorise 8 est monte sur une des extremites 33 du support 3. Les 
extremites 31 et 33 du support 3 sont representees sur la figure 1, Textremite 31 
etant disposee verticalement au-dessus de Textremite 33, done les rouleaux 4 et 5 
etant disposes au-dessus du rouleau 8 5 cependant on peut egalement envisager 
d'inverser ces deux positions. 

Les deuxiemes moyens de maintien du pneumatique sont constitues pan^deux 
bras 6 ? . 7 paralleles qui s'etendent dans la direction transversale et dont les 
extremites forment un coude 61, 71 et portent des avant-bras 62 et 72. Les avant- 
bras 62 et 72 s'etendent dans un plan vertical, leurs extremites libres 63 et 73 
portent respectivement un systeme de doigts 9, 9" d'ecartement des bourrelets du 
pneumatique a presenter. 

Les bras 6 et 7 sont montes translatables dans la direction laterale par rapport au 
support 3 de sorte a se rapprocher ou inversement a s'eloigner l 5 un de l'autre. Ce 
rapprochement permet la mise en place du pneumatique puis le maintien en 
position du pneumatique, maintien qui. comme on le verra dans la suite, permet 
neanmoins au pneumatique de tourner selon son axe de rotation. On peut prevoir 
avantageusement un dispositif non represente sous forme de cremaillere et 



1 er depot 



-7- 

- pignon par exemple, pour assurer le synchronisme et la symetrie ' des 
mouvements de translation des deux bras 6 et 7. 

Les extremites des bras 6 et 7 sont egalement translatables selon la direction 
transversale. A cette fin, le mouvement dans la direction transversal est assure 
5 par un verin 12 monte sur chacun des bras 6, 7 et dont la pression est reglable 
par Poperateur. Ce reglage permet, comme on le verra dans la description du 
fonctionnement de la machine, une adaptation de la machine a la dimension du 
pneumatique. Afin de s' assurer du synchronisme des bras dans leur deplacement 
transversal, une barre de liaison 13 relie entre eux les deux bras 6 et 7, comme le 
io montre la figure 6. 

Chaque avant-bras 62, 72 porte, comme on Pa dit, a son extremite libre 63, 73 
qui est la plus eloignee du support 3, un systeme de doigts 9, 9 5 de prehension du 
pneumatique et d'ecartement des bourrelets dudit pneumatique. 

Les systemes de doigts 9, 9 5 portes par chaque avant-bras 62, 72 etant identiques 
15 et symetriques par rapport a un plan vertical parallele aux axes des bras 6 et 7 
passant par le centre du support, on ne decrira ici que Tun de ces systemes, en 
reference a la figure 4. 

Le systeme 9' porte par le bras 7 est forme de trois doigts 91', 92' et 93 5 montes 
libre en rotation sur leur axe, dont deux doigts 9T et 93' sont fixes 
20 respectivement par Tune de leurs extremites sur Pextremite libre 73 de Tavant- 
bras 72 et orientes dans une direction sensiblement transversale, alors que le 
troisieme doigt 92' dispose verticalement entre les deux autres est oriente dans la 
direction lateral e et fixe par Pintermediaire des extremites de son axe a ladite 
extremite 73. 

25 Les extremites libres 91 T, 93 V respectivement des doigts 91' et 93' sont 
orientees vers Pinterieur de la machine de presentation 1, formant par rapport au 



1er depot 
-8- 

.bras 7 une sorte de retour pour assurer le maintien et Pecarternent des bourrelets 
du pneumatique 

De plus, les doigts 91' et 93' sont orientes symetriquement par rapport a un plan 
horizontal comprenant Paxe du troisieme doigt 92% et leurs extremites 91 T et 
5 93 L' sont legerement ecartees Tune de P autre par rapport a ce plan afin d'assurer 
la bonne rotation des doigts, la direction de leur axe de rotation respectif etant 
alors plus proche de la direction radiale de la zone des bourrelets du pneumatique 
avec laquelle ils se trouvent au contact. 

Le troisieme doigt 92' assure le bon positionnement du pneumatique lors du 
10 chargement de ce dernier, par son contact avec le bourrelet et avec Paide des 
deux autres doigts 91 \ 93 ' le maintien du pneumatique en position. 

Notons que Poperateur peut agir sur la pression des verins afin d'ajuster en 
fonction de la dimension du pneumatique la pression et done P effort du doigt 92' 
sur le bourrelet du pneumatique, un systeme de validation maintenant en. 
15 parallele une pression minimale des verins pour empecher un recul des bras:*, 

> ... 

Pour permettre le maintien d'un pneumatique a Paide des trois moyens precites, 
on realise une triangulation entre lesdits trois moyens qui consiste a positionner 
les deux bras 6 et 7 verticalement entre les deux rouleaux 4 et 5 et le rouleau 
motorise 8, les deux rouleaux n'etant pas par ailleurs dans le meme plan vertical 
20 que le rouleau motorise 8 et les systemes de doigts 9 etant egalement dans un 
plan vertical different des rouleaux 4, 5 de sorte que Pextremite des bras 62, 72, 
le rouleau motorise 8 et les deux rouleaux 4, 5 pris ensemble en projection dans 
un plan vertical parallele aux bras forment un triangle. 



25 



Ainsi un pneumatique est maintenu de fa<?on stable par Pensemble des trois 
moyens par la prise d'un seul de tronfon AB de pneumatique est dispose 
sensiblement verticalement. Ce tron?on AB de pneumatique represents sur la 
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• figure 4 et deiimite par les plans de coupe radiaux A et B est, en effet, tel que les 
segments A'B' et respectivement A"B" sont sensiblement verticaux. 

On constate done de maniere surprenante, etant donne le poids des pneumatiques 
consideres, que ce systeme de triangulation «a prise Iaterale » suffit a realiser 
une prehension et un maintien du pneumatique en toute securite y compris 
pendant Pecartement de ses bourrelets et sa rotation autour de son axe. 

Les caracteristiques precites d'une machine conforme a Pinvention permettent 
d'avoir une tres grande souplesse d'acceptation des pneumatiques. En effet, une 
telle machine sera susceptible d'accueillir des pneumatiques independamment de 
la forme de leurs bourrelets, qu'ils soient de petites (tourisme, par exemple) ou 
de grandes dimensions (poids-lourds, genie civil, etc..) et pour des largeurs de 
bande de roulement pouvant s'etendre de 100 a 500 mm. 

Dans ce qui suit, on decrira succinctement en reference aux figures 2, 4 et 5A a 
5C, le fonctionnement d'une machine de presentation conforme a I'invention. On 
notera 9 le systeme de doigt porte par le bras 6 et 9 5 par le bras 7. 

Selon la figure 5 A, la machine de presentation 1 est au repos : le support 3 est 
dans sa position la plus proche du sol tel qu'on le voit sur la figure 1, les bras 6 et 
7 sont rentres dans la direction transversale Z'Z, e'est-a-dire qu'ils sont dans leur 
position la plus proche du support 3, les systemes 9 et 9' de doigts etant dans leur 
position la plus proche Pun de Pautre dans la direction Iaterale X'X. 

Comme le montre la figure 5B pour accueillir un pneumatique P, on ecarte 
lateralement les bras 6 et 7 Pun de Pautre, leur mouvement etant synchronise par 
le dispositif a cremaillere et on sort les bras transversalement par rapport au 
support 3 en actionnant le verin. 
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Le pneumatique P est alors presente avec son axe de rotation PA dans un plan 
horizontal et plus precisement ici parallelement a la direction laterale X'X. 

Le pneumatique est avance selon la direction transversale jusqu'au contact de sa 
bande de roulement PI avec le rouleau motorise 8 comme on le voit sur la figure 

5 1. On ajuste alors transversalement Pavancee des systemes de doigts 9 et 9' de 
sorte qu'ils soient disposes lateralement en face de Pespace cylindrique delimite 
par la base des bourrelets du pneumatique P. Par ailleurs, P assurance du bon 
positionnement vertical des systemes 9 et 9 5 par rapport a cet espace cylindrique 
est liee lors de la fabrication de la machine a la plage de dimension des 

10 pneumatiques* acceptes comme cela a ete souligne precedemment 

Les bras 6 et 7 sont d'abord rapproches lateralement jusqu'a ce que les doigts 
respectivement 91 5 93 et 91% 93' penetrent a Tinterieur du pneumatique P puis 
rentres transversalement jusqu'au contact des bourrelets P5 et P6 du pneumatique 
avec les doigts 92 et 92\ 

■* 

15 Ceci est realise grace a une pression minimale pour qu'il y ait le contact d\a 
pneumatique avec les rouleaux libres en rotation 4 et 5 superieurs, cette pression 
peut neanmoins etre ajustee par Poperateur en fonction des dimensions des 
pneumatiques. Cette disposition permet a la fois d'assurer le maintien du 
pneumatique sans empecher par la suite sa rotation. 

20 On procede alors a un ajustement de Pecartement lateral des bras 6 et 7 Pun vis- 
a-vis de P autre afin de s' assurer du contact entre les bourrelets P5 et P6 et 
Pinterieur des doigts 91, 93 et 91 \ 93\ position representee sur la figure 5G. 

On peut alors proceder a P elevation du support 3 qui porte le pneumatique P 
jusqu'a une hauteur determinee par Poperateur en fonction de sa propre stature 
25 (figure 2). 
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Selon le type d'operation a realiser, on peut alors proceder a Pecartement des 
bourrelets du pneumatiques P5 et P6 en ecartant a nouveau les bras 6 et 7 Tun de 
P autre dans la direction laterale jusqu'a ce que les doigts 91 et 93 (91 \ 93') 
exercent sur les bords du pneumatique une legere traction perrnettant de realiser 
Pecartement des bourrelets souhaite. Cette operation peut etre egalement realisee 
pendant la rotation du pneumatique par Pentrainement du rouleau motorise 8. 

La rotation du pneumatique peut etre faite dans un sens ou dans 1' autre, ce qui 
permet une inspection aisee totale du pneumatique simultanement des deux cotes 
et sur toute sa circonference et offre la possibility de revenir en arriere par rapport 
au sens de Finspection si on souhaite revoir quelque chose. 

II apparait clairement que cette machine de presentation peut aussi bien etre 
utilisee pour realiser sur Pinterieur ou Pexterieur du pneumatique des operations 
de verification, de brossage, de reparation, de pose de produits semi-finis ou de 
revetement, etc.:.. 
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REVENDICATIONS 

1. Machine de presentation a axe horizontal de pneumatique autorisant un acces 
a Pinterieur dudit pneumatique, qui comporte un bati (10) porteur d'un 
montant vertical (2) sur lequel est monte a translation verticale un support (3) 
du pneumatique, ledit support assurant seul le maintien et la rotation du 
pneumatique autour de son axe en etant en contact avec ce dernier 
uniquement par un tron?on torique (AB) dudit pneumatique, ce tron$on (AB) 
etant dispose sensiblement verticalement lorsque le pneumatique est installe 
sur la machine. 

2. Machine de presentation selon la revendication 1, dans laquelle le support (3) 

■f* • 

du pneumatique comporte des premiers moyens (4 3 5) d'appui du 
pneumatique, des deuxiemes moyens (6, 7) de maintien et d'ecartement des 
bourrelets dudit pneumatique et des troisiemes moyens (8) d'appui et de 
rotation de ce dernier autour de son axe, ces trois moyens formant un systeme 
de triangulation garantissant la prehension du pneumatique et son maintien 
stable en position de travail de la machine. 

3. Machine selon la revendication 2, dans laquelle Ies premiers moyens d'appui 
du pneumatique comprennent au moins un rouleau libre en rotation (4, 5), les 
troisiemes moyens d'appui comprennent un rouleau motorise (8), les axes de 
ces rouleaux (4, 5, 8) etant paralleles entre eux et situes dans des plans 
horizontaux et les deuxiemes moyens comprennent des bras (6, 7) d'axe 
perpendiculaire a ceux des rouleaux (4, 5, 8), la projection dans un plan 
vertical perpendiculaire a Paxe des rouleaux (4, 5, 8) des extremites libres 
(62, 72) des bras (6, 7), du centre du rouleau motorise (8) et du centre du 
rouleau libre (4,5) formant un triangle. 
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4. Machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, dans laquelle les 
deuxiemes moyens comprennent des bras (6, 7) d'axes perpendiculaires au 
montant vertical (2) du bati (10), translatables lateralement et dont chaque 
extremite libre (62, 72) est depla9able transversalement par rapport audit bati. 

5 5. Machine selon la revendication 4, dans laquelle les deux bras (6, 7) sont 
synchronises dans leur deplacement lateral de sorte a se rapprocher ou 
s'eloigner simultanement et symetriquement l'un de l'autre, ainsi que dans 
leur mouvement transversal. 

6. Machine selon Tune quelconque des revendications 2 a 5, dans laquelle les 
10 bras (6, 7) possedent respectivement une extremite libre (62, 72)"porteuse 

d'un systeme (9) a trois doigts (91, 92, 93) de prise et d'ecartement des 
bourrelets du pneumatique a presenter. 

7. Machine selon la revendication 6, dans laquelle chaque systeme (9) de doigts 
se compose de deux doigts (91, 93) d'ecartement des bourrelets de 

15 pneumatique, s'etendant sensiblement dans la direction transversale et d'un 

troisieme doigt (92) de positionnement du systeme de doigts (9) par rapport 
au pneumatique, dispose verticalement entre les deux autres et s'etendant 
dans la direction laterale. 

8. Machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, les premiers 
20 moyens d'appui (4, 5) sont disposes verticalement au-dessus des troisiemes 

moyens d'appui et'de rotation (8) et transversalement plus pres du montant 
vertical (2) que lesdits troisiemes moyens, des extremites libres (62, 72) des 
deuxiemes moyens de maintien du pneumatique etant verticalement disposees 
entre les premiers (4, 5) et troisiemes moyens (8). 

25 9. Machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, les troisiemes 
moyens d'appui et de rotation (8) sont disposes verticalement au-dessus des 
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4: Machine selon l'une queleonque des revendications 2 ou 3, dans laquelle les 
deuxiemes moyens comprennent des bras (6, 7) d'axes perpendiculaires au 
montant vertical (2) du bati (10), translatables lateralement et dont chaque 
extremite Hbre (62, 72) est deplacable transversalement par rapport audit bati. 

5. Machine selon la revendication 4, dans laquelle les deux bras (6, 7) sont 
synchronises dans leur deplacement lateral de sorte a se rapprocher ou 
s'eloigner simultanement et symetriquement l'un de l'autre, ainsi que dans 
leur mouvement transversal. 

6. Machine selon l'une queleonque des revendications 3 a 5, dans laquelle les 
bras (6, 7) possedent respectivement une extremite libre (62, 72) porteuse 

. d'un systeme (9) a trois doigts (91, 92, 93) de prise et d'ecartement des 
bourrelets du pneumatique a presenter. 

7. Machine selon la revendication 6, dans laquelle chaque systeme (9) de doigts 
se compose de deux doigts (91, 93) d'ecartement des bourrelets. de 
pneumatique, s'etendant sensiblement dans la direction transversale et d'un 
troisieme doigt (92) de positionnement du systeme de doigts (9) par rapport 
au pneumatique, dispose verticalement entre les deux autres et s'etendant 
dans la direction laterale. 

8. Machine selon l'une queleonque des revendications 2 a 7, les premiers 
moyens d'appui (4, 5) sont disposes verticalement au-dessus des troisiemes 
moyens d'appui et de rotation (8) et transversalement plus pres du montant 
vertical (2) que lesdits troisiemes moyens, des extremites libres (62, 72) des 
deuxiemes moyens de maintien du pneumatique etant verticalement disposees 
entre les premiers (4, 5) et troisiemes moyens (8). 

9. Machine selon l'une queleonque des revendications 2 a 7, les troisiemes 
moyens d'appui et de rotation (8) sont disposes verticalement au-dessus des 
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premiers moyens de d'appui (4, 5) et transversalement plus pres du montant 
vertical que lesdits premiers moyens, des extremites libres (62, 72) des 
deuxiemes moyens de maintien (6, 7) du pneumatique etant verticalement 
disposees entre les premiers (4, 5) et troisiemes moyens (8). 

5 .10. Machine selon Tune quelconque des revendications 3 a 9, dans laquelle les 
premiers moyens d'appui comprennent deux rouleaux libres en rotation (4, 5), 
montes respectivement sur une des extremites d'un levier (32) lui-meme 
monte libre en rotation sur le support (3), les axes de rotation respectifs des 
rouleaux (4, 5) et du levier (32) etant paralleles entre eux. 

10 1 1 . Machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, destinee a la 
verification de l'etat de 1'interieur et/ou de l'exterieur d'un pneumatique. 

12. Machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 10> destinee a realiser 
un brossage de Pinterieur et/ou de Texterieur d'un pneumatique. 

13. Machine selon l'une quelconque des revendications 1 a 10, destinee a la 
15 reparation de 1'interieur et/ou de l'exterieur d'un pneumatique. 

14. Machine selon l'une quelconque des revendications 1 a 10. destinee a la pose 
de produits semi-finis ou revetements a 1'interieur et/ou a l'exterieur d'un 
pneumatique. 
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premiers moyens de d'appui (4, 5) et transversal ement plus pres du montant 
vertical que lesdits premiers moyens, des extremites libres (62, 72) des 
deuxiemes moyens de maintien (6, 7) du pneumatique etant verticalement 
disposees entre les premiers (4, 5) et troisiemes moyens (8). 

10. Machine selon Tune quelconque des revendications 3 a 9, dans laquelle les 
premiers moyens d'appui comprennent deux rouleaux libres en rotation (4, 5), 
montes respectivement sur une des extremites d'un levier (32) lui-meme 
monte libre en rotation sur le support (3), les axes de rotation respectifs des 
rouleaux (4, 5) et du levier (32) etant paralleles entre eux. 

1 L Utilisation de la machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 
pour la verification de I'etat de l'interieur et/ou de Texterieur d 5 un 
pneumatique. 

12. Utilisation de la machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 
pour realiser un brossage de l'interieur et/ou de l'exterieur d'un pneumatique. 

13. Utilisation de la machine selon Tune quelconque des revendications v l a 10, 
pour la reparation de l'interieur et/ou de Texterieur d'un pneumatique. 

14. Utilisation de la machine selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 
pour la pose de produits semi-finis ou revetements a rinterieur et/ou a 
Texterieur d'un pneumatique. 
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